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Il modesto lavoro, che io presento ai competenti în materia 
tessile, non ha grandi pretese, specialmente poi per quello che ri- 
guarda la parte letteraria; ma soltanto vuol far conoscere, a chi 
si interessa con volontà e con amore dell’ industria laniera, il frutto 
delle osservazioni che la lunga pratica e lo studio continuo sulle 
fibre tessili e sul funzionamento delle macchine per la fabbricazione 
dei tessuti di lana mi hanno permesso di fare. 

E a proposito appunto di macchine mi piace fare osservare fin 
da questo momento che tanto le descrizioni delle medesime quanto 
le norme indicate per esse nel presente manuale si riferiscono tutte 
al loro sicuro e regolare funzionamento. 

Per maggiore chiarezza poi ho diviso la materia în quattro parti. 


©E nella prima parte tratto della lana come materia prima in genere; 


nella seconda parlo della lana in riguardo. alla sua preparazione 
per la tessitura; nella terza mi soffermo a parlare della tessitura in 
riguardo alla lana e in riguardo al telaio considerato in tutte le sue 
parti ed anche nelle sue modificazioni; e passo poi nella quarta ed 
ultima parte a trattare della preparazione e della rifinizione dei tessuti. 

Mi lusingo di non aver fatto opera del tutto vana per la nobile 
industria laniera, che tanto sviluppo ha preso nella nostra città; ed 
anzi mi riprometto di fare ancora qualche cosa di più in una even- 
tuale nuova edizione, se î lettori mi vorranno benevolmente favorire 
coll’ indicarmi i possibili errori di questo lavoro e accennarmi le 
modificazioni che fossero del caso e io dichiaro fin d’ora di sentirmi 
onorato di tutte le osservazioni che i competenti vorranno farmi e 
fin d’ora li ringrazio sentitamente. 


G. BATTISTA BARDAZZI 
Prato, Ottobre 1925. 
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La Lana 


Nessun poeta, che io sappia, ha mai tentato di cantare 
ea-professo la lana; questo prodotto tanto utilé all'umanità, 
cui rende immensi servigi, che ha tanti tipi e tante varietà, 
che si presta a tanti usi, che si lavora in tanti modi e che 
preserva, tanto i deboli che i forti, dall’inclemenza delle sta- 
gioni e che aiuta a ricuperare la salute quando questa malau- 
guratamente sia stata perduta. 

Non s'intende qui di cantare le lodi della lana, non es- 
sendo questo mio intendimento e mancando a me le doti 
necessarie per essere un buon poeta. , 

Ma trattandosi in questo piccolo « Manuale» dell’industria 
della lana, parrebbe per lo meno mancanza di buon ordine 
se in primo luogo non si facesse cenno di questo prodotto, 
che si è tentato tante volte e tuttavia si tenta, ma invano, di 
sostituire nell’uso comune con altri prodotti, che non hanno 
i pregi della lana e tutti i suoi requisiti in armonia col prezzo 
che è accessibile a tutte le borse secondo la specie e secondo 
la lavorazione. 

E poichè i tipi della lana sono diversi, poichè diversa è 
la loro provenienza, è naturale che qui si faccia cenno anche 
di questa provenienza indicando sommariamente le 


Principali razze ovine 


Chi volesse conoscere tutte le razze ovine dovrebbe fare 
uno studio abbastanza lungo sui migliori trattati di zoologia, 
che ne riportano un numero rilevante. 
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Per il nostro « Manuale » è più che sufficiente dividere 
soltanto in due classi generali le razze ovine e cioè: razza 
nostrana e razza esotica. 

La razza nostrana, che vien chiamata anche razza comune 
è quella che dà una lana buona e resistente, ma piuttosto 
dura e grossolana; infatti chi si ricorda degli abiti fatti con 
questa lana dai nostri contadini di un tempo che fu, può con 
cognizione di causa affermare che le vesti fatte con quella 
lana erano di una durata interminabile, ma avevano al tatto 
una durezza straordinaria e alla vista una rigidità antiestetica. 

Invece la razza esotica, che è conosciuta oggi col nome 
spagnolo di razza merinos, è quella che fornisce una lana mor- 
bida, spesso di pelo lunghissimo, fine, quasi setaceo. 

Questa razza venne dall’Oriente e gli antichi patriarchi 
biblici ne dovevano allevare diverse varietà, poichè le loro 
vesti e i loro paludamenti, oltre ad essere finissimi, erano anche 
vistosi per la bellezza delle lane che si usavano a tesserli. 

In progresso di tempo dall’Oriente la razza merinos passò 
in Europa e propriamente nella Spagna, dove prese il nome, e 
conseguentemente anche in Italia, ove fiorì specialmente nella 
parte meridionale prendendo ampio sviluppo. Ma ben presto da 
noi questa razza imbastardì e purtroppo oggi non possediamo 
altro che la razza comune e qualche incrocio non dei più riusciti. 

Quello che è successo in Italia è successo pure nelle altre 
nazioni, per cui le lane oggi siamo costretti a denominarle 
non già per razza, ma per località; ossia a rammentare la 
nazione dove vengono prodotte. Così faremo anche noi in 
una succinta e rapida rassegna delle diverse lane che si tro- 
vano in commercio e poichè sentiamo altamente l’orgoglio di 
essere italiani cominciamo subito con la 


Lana Italiana. — Come già abbiamo accennato in Italia 
ebbe un tempo ampio sviluppo l’allevamento della razza per- 
venutaci dalla Spagna col nome zzerzrios e le lane così otte- 
nute erano apprezzate e finissime tanto che i nostri tessuti 
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potevano varcare i mari e tornare trionfanti in quell’Oriente 
che era stato la culla e il più grande. produttore della razza 
battezzata poi mzerinos. Gli Abruzzi, la Calabria, la Sicilia 
ebbero dei buonissimi allevamenti da fare invidia agli stra- 
nieri e che noi oggi dobbiamo vivamente rimpiangere, perchè 
sono andati perduti per l’incuria degli allevatori che non hanno 
seguito un sistema razionale nel curare questa razza e nel 
volere fare degli incroci che non risposero all’aspettativa. 

Possiamo dunque dire che la nostra produzione è poca e 
poco buona in confronto di quello che era e di quello che 
potrebbe essere. Non manchiamo però affatto di lane apprez- 
zabili, come quelle del Lazio e delle Puglie che forniscono 
prodotti abbastanza fini e gentili. Sono di nostre pecore e son 
dette vissaze; ma possono essere anche di un incrocio di 
nostre pecore con quelle merinos e allora si chiamano sopra- 
vissane. Se i nostri allevatori avranno la costanza di seguire 
tutte le regole imposte dai nuovi metodi nell’allevamento delle 
pecore, vedremo ben presto migliorate le nostre razze, che 
daranno così un rendimento molto migliore per qualità e per 
quantità, tanto da potere risorgere all’antico splendore e anche 
‘oltrepassarlo con l’andare del tempo. 

Il miglioramento delle lane per mezzo dell’introduzione 
dei lanuti metini e degli incrociamenti delle razze ben diretti 
promette all’agricoltura dei vantaggi assai considerevoli, perchè 
quegli animali che rendono una lana tanto preziosa non esi- 
gono un nutrimento più dispendioso di quello delle pecore 

‘ comuni, ‘offrono al pari di queste gli altri prodotti come. il 
latte, il cacio, gli agnelli, il concime; e quindi assicurano una - 
rendita doppia di quella che offrono le specie più comuni e 
più grossolane. Tale miglioramento poi, considerato in rela- 
zione all'industria tessile, diventa al tempo stesso una sorgente 
di nuove ricchezze per le fabbriche nazionali. 

Certamente occorre adottare con perseveranza e con in- 
telligenza certi criteri che sono forse opposti a quelli fin qui 
seguiti dalla maggioranza dei nostri allevatori. 
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— Lana Spagnola. — Reso così il doveroso tributo alla madre 
Patria non possiamo fare a meno di intrattenerci brevemente 


sulla produzione Spagnola; appunto perchè fu proprio la Spa- 
gna che per prima importò nel proprio territorio e allevò nei 
suoi ovili le pecore provenienti dall’Oriente; anzi a queste 


| razze impose poi il nome spagnolo di zzerinos, come se fos- 


sero veramente indigene della Spagna. 

| Sembra che fino - dal tempo della dominazione saracena 
‘nella Spagna fosse in fiore l’allevamento e il miglioramento 
delle razze ovine per ottenere la più bella lana. 
«Le cure che vi si presero e l’arte che vi si adoprò pro- 


| dussero quelle qualità bellissime di una specie di lana fina, 


che per lungo tempo superò quella delle gregge allevate in 
tutte le altre regioni dell'Europa. 

Anzi bisogna qui rilevare che per molti secoli la gelosa 
politica commerciale spagnola vietò l’esportazione dei merinos, 
razza facilmente riconoscibile per le corna grossissime, forti 
e formanti una regolare spirale ai lati della testa, e per la 
lana che è avvoltolata, di notevole finezza e morbidezza e 
di colore ordinariamente bianco sucido. 1 

Ma nel 1700-1730 cominciò l’esodo di questa razza dalla Spa- 
gna e altre nazioni, come vedremo, ebbero il modo di migliorare 
le proprie razze appunto per mezzo di incroci con la merinos. 

Oggi la Spagna, per quanto abbia ancora delle buone lane, 
pure non ha più il primato in questo genere, che è passato 
ad altre nazioni più accorte e più energiche. 


vara di 
; Lana Svedese. — La Svezia fu la prima nazione che potè 
ottenere dalla gelosa Spagna nel 1723 una greggia di pecore 
merinos e con questa provvide al miglioramento delle proprie 


razze, che presero una certa importanza. Ma gli sforzi non 


furono perseveranti e il felice successo che si ottenne sul prin- 
cipio non ebbe un progresso nel tempo, tanto per il numero 
degli ovini, quanto e più ancora per la qualità che è rimasta 
inalterata, ) 
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Lana Francese. — Non così successe in Francia, che circa 
il 1785 ottenne anch’essa dalla Spagna una greggia di pecore 
merinos. Bisogna ben dire però che sul principio la Francia 
si preoccupò soltanto di migliorare la razza cercando di aumen- 
tare la statura dell’animale, curandosi assai poco del vello, 
per cui ben presto i merinos venivano ad imbastardire. Ma 
la direzione della razza imperiale di Rambavilles cercò di con- 
servare ai velli la finezza, anzi cercò di aumentarla nel me- 
desimo tempo che tentò ogni via per conservare alla razza 
un temperamento forte e robusto per meglio assicurare la 
buona qualità della carne ed anche la facilità di propagazione. 

Dagli ovili di Rambavilles a poco a poco si propagarono 
nelle altre parti della Francia quei buoni sistemi di alleva- 
mento, sicchè fin dal 1806 si poterono constatare dei felici 
risultati e i commissari delegati all’esame delle lane riconob- 
bero che la lana dei zzerinos trapiantati in Francia uguagliava 
per finezza e bellezza quella’ ottenuta nella Spagna ed an- 
nunziarono che ben presto non ci sarebbe più stato bisogno 
di fare acquisti di lane straniere. 

Quella profezia può dirsi che si sia avverata, perchè i 
resultati mostrano fino all'evidenza che la lana dei merinos 
allevati in Francia dà resultati molto migliori, specialmente 
nella fabbricazione dei panni sopraffini, che non la più bella 
lana Spagnola. 

A questo punto però è bene aggiungere che la lana trova 
in Francia un grande aiuto per acquistare bellezza e finezza 
da due coefficienti principali. Primaditutto la cura grande che 
si pone nel fare l'operazione della lavatura, operazione che vien 
fatta con attenzione e con scrupolo; in secondo luogo le mac- 
chine perfette che si adoprano per il suo trattamento, per 
raffinarla cioè e per renderla elastica, forte e bella. 


Lana Inglese. — Soltanto al principio del secolo scorso 
potè l'Inghilterra migliorare le proprie razze con l’introdu- 
zione dei merinos' provenienti dalla Spagna; ma essa seppe 


tanto bene e tanto prestò fare che in brevissimo tempo con- 
quistò uno dei posti migliori sui mercati che trattano l’articolo 
lana. Anche l’Inghilterra deve in parte la sua rinomanza per: 
i tessuti alle macchine adoperate a tale Uso e sempre miglio- 
rate e perfezionate, N 

Con questo non intendiamo diminuire il valore delle sue 
razze, perchè oggi l'Inghilterra possiede razze di pecore di 
prim'ordine, tra le quali una, la razza cheviot, dà il proprio 
nome a un tessuto speciale. 

Per ottenere razze sì buone l'Inghilterra si valse di un 
sistema inventato da Roberto Bachervell, detto da lui il me- È 
todo della selection, per cui le razze indigene migliorarono 
gradatamente e che permise di diminuire di molto l’impor- 
tazione dei merinos dalla Spagna, i quali, per la continua 
richiesta, erano saliti a prezzi favolosi. 

Contribuirono poi al progresso tessile inglese anche le 
sapienti riforme nella legislazione mercantile e doganale. 


Lana Tedesca. — Questa lana è rammentata specialmente 
per quella che proviene dalla Sassonia. Quivi i possidenti e 
gli agricoltori, che si erano procurati i primi zzeriros, si erano 
preoccupati soltanto della finezza della lana e tutte le loro 
cure furono sul principio per ottenere lane fini e morbide a 
tutto, scapito della fortezza, dell’elasticità, e anche dell’abbon- 
danza della lana. 

Riuscirono così a ottenere della lana di incomparabile 
finezza, ma dovettero accorgersi ben, presto che avrebbero 
finito col rovinare la razza e se da una parte avevano otte- 
nuto un vantaggio, tanti e tanti svantaggi incontravano dal- 
l’altra, come l’impoverimento delle pecore, la loro depressione 
fisica, la minore quantità di carne da macello, la poca resistenza 
della lana ecc. Perciò si cessò quello sforzo di ottenere una 
eccessiva finezza e oggi la lana tedesca, specialmente per 
quella che proviene dalla Prussia e dalla Sassonia, dalla Slesia; 
dalla Moravia, dalla Boemia è ricercata per la fabbricazione 
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dei panni, offrendo essa speciali qualità per essere feltrata, 
poichè possiede-fibre resistenti, arricciolate, corte e abba- 
stanza fini. 


Lane di Levante. — I pascoli della Vallacchia abbondano 
e le pecore che vi si allevano sono in numero abbastanza 
rilevante, senza contare le numerose greggie che continua- 
mente vi scendono dalla Transilvania. 

Le razze migliori sono quelle provenienti dai distretti di 
Jalomnitza, Ilforo, Tliorman e della piccola Vallacchia. 

A questo patrimonio levantino contribuiscono pure le 
lane della Serbia, della Rumenia, della Bulgaria, che sebbene 
siano deprezzate per la loro sporcizia pure sono abbastanza 
soffici e forti. 


Lana Russa. — La lana indigena russa non è molto va- 
lutata, somigliando essa alla greca, cioè ordinaria e dura, oltre 
che bastantemente sudicia. Ma quella proveniente dall'incrocio 
coi merinos, sebbene mantenga il carattere locale della su- 
diceria, pure è molto fine e di una bella bianchezza, qualità 
questa non trascurabile per l’ industria tessile. 

Data poi la grande estensione del territorio di questa re- 
gione, ne viene di conseguenza legittima che grande pure è 
l'allevamento ovino, non mancando posto per le grandi greggie 
e per i ripari nacessari nelle brutte stagioni. 


Lana Americana. — Passando ora dalle regioni che vo- 
gliamo chiamare nostrane a quelle più lontane da noi, accen- 
niamo prima di tutto alla lana americana, come quella. che, 
entrata per ultima nel mercato laniero, ha tentato e tenta di 
occuparvi un posto importante, dato il fatto anche della grande 
possibilità di pascoli immensi e di pasture eccellenti. 

Dopo che gli Inglesi importarono i merinos in America, 
le lane di questi paesi e specialmente quelle di Buenos-Ayres 


subirono notevoli miglioramenti producendo lane di buona 
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Lana Australiana. 


Lana d’Africa. — Questa lana è più o meno carica d'una 
sabbia finissima, gialla o rossastra, difetto che proviene dalla 
natura del suolo, e che non si può totalmente togliere, restando 
a queste lane una tinta giallognola per quanto sia stata sOt- 
toposta ad una ed anche più lavature accurate e abbondanti. 

Le migliori di tutta la costa d'Africa sono quelle che pro- 
vengono da Costantina, ma non si adoprano per lavori fini, 
e bisogna contentarsi di confezionare materassi e cimose @ 
anche coperte e pannine grosse. 
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Qualità della lana 


Come abbiamo visto la lana si distingue, oltre che per la 
diversità delle razze, anche per la località da cui proviene; 
e razze e località influiscono in modo straordinario sulla qua- 
lità che si ottiene. Ma la qualità della lana diversifica ancora 
e molto per altre cause, non ultima delle quali è la parte del 
corpo dell’animale da cui si toglie. 

Tutta la lana che togliesi da un unico animale si chiama, 
come è noto, ve//o. Ora nello stesso vello si distinguono 
quattro sorta di lane: 

Quella di prima qualità si trova sulla schiena della pecora 
e cioè dal collo fino a poca distanza dalla coda, prendendo 
un terzo della superficie circonferenziale del corpo. 

Quella di seconda qualità riveste i fianchi dell’animale e 
si stende dalle cosce fino alle spalle. 

Quella di terza qualità circonda il collo e la coda. 

Quella di quarta qualità copre la parte davanti del collo, 
il petto, fino al fondo dei piedi davanti compresa parte delle 
spalle ed anche le due culatte fino al fondo dei piedi di dietro. 

La divisione di queste quattro qualità si fa subito dopo la 
tosatura, tagliando il vello secondo le indicazioni qui sopra 
annunciate e separandole in quattro monti diversi. 

Un'altra divisione si' fa anche secondo il colore. General- 


‘mente si allevano pecore bianche, pochissime nere. Ma seb- 


bene si tratti di pecore bianche, pure la bianchezza non è 
uniforme e ci sono delle gradazioni abbastanza sensibili, per 
cui è necessaria una cernita della lana secondo il colore, 
poichè quanto più la lana è bianca e tanto maggiore è il suo 
valore in commercio. 

Una distinzione poi molto importante si deve fare tra Zane 


Ro 
vive e lane morte, cioè tra lane tolte ad 
tolte ad animali morti. 

Abbiamo detto che questa distinzione è 
ed è facile capirne la ragione quando si s 
morte sono di qualità inferiore, perchè h 
sistenza e sono piuttosto rigide. 

Anche le lane provenienti da pecore 
forza minore e sono di qualità più scader 

La riprova di ciò si ebbe nel fatto che 
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tutte e tre della medesima razza, € fattili lavare. siluro GRNi 
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quello delle matasse della pecora malata; e affatto LESS e 
quello delle matasse fatte colla lana della Pecora PEERA Sad 
bisogna dire che è quasi impossibile riconosca ga fe 
sia di pecore sane e quale di pecore malate; solar RENT. 
sultato finale ce lo fa supporre CONAUNA duasi certezza, perchè 
si vede nella matassa dei filati tinti una discontinuità di colore 
che bisogna selezionare se SI vogliono ottenere tessuti OMO- 
genei e di prima qualità. 

Ci sono ancora diverse sorta” di lana che qui ci conten- 
teremo. solo di accennare, perchè, dopo tutto, il lavorante ne 
acquista la conoscenza colla pratica. S 

Si distinguono queste diverse qualità per la Junghezza, 
per la finezza, per la forza, per l’elasticità ed anche secondo 
contengano più o meno impurità, come terra, sterpi, sudicio 
di ogni sorta. Si capisce bene che le lane secondo la loro 
lunghezza sono adatte ad uno piuttosto che ad un altro uso. 

La lunghezza della lana varia da uno a più decimetri; la 
finezza però suole essere in ragione inversa della lunghezza, 
cioè quanto più è lunga e tanto meno è fine, 

Sono stati fatti vari tentativi per ottenere una lunghezza 
maggiore della lana, ma questi tentativi non hanno dato re- 
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sultati soddisfacenti, perchè i vantaggi di una lana lunga sono 
ben lontani da compensare le perdite che si hanno per ot- 
tenere la maggiore lunghezza. 

Inoltre le materie filamentose fini non hanno bisogno di 
essere tanto lunghe per formare un filo solido; il torcimento è 


sufficente per riunire i filamenti in modo forte ed esperimenti - 


diversi hanno dimostrato che fili fabbricati con lana tagliata 
assai corta hanno la medesima robustezza di quelli fabbricati 
con lana lasciata nella sua intera lunghezza. 

La lana lunga, detta anche lana da pettine, serve per i 
tessuti così detti pettinati; quella più corta, detta anche lana 
da carda, serve per panni e generalmente per i feltri e tes- 
suti feltrati. 

Per essere chiamata lunga la lana deve superare i dieci 
centimetri, sotto ai quali si hanno le lane corte. 

Per le altre sorta di lana è troppo evidente la differenza 
che passa tra fine e grossa, pulita e sudicia, forte e debole 
e per conseguenza se ne intuisce l’uso proprio che se ne 
può fare. 


Lavatura della lana 


Questa operazione non è da confondersi con l’altra lava- 
tura che vien fatta quando si prepara la lana per Ja tessitura ; 
qui si tratta soltanto di quella lavatura che si fa prima di met- 
tere le lane sul mercato e per renderle più pulite che sia 
possibile. 

Dell’altra lavatura ne parleremo a suo luogo. 

Quest’operazione vien fatta o quando la lana è ancora 

\ in dosso all’animale, o quando è già avvenuta la tosatura. 
Sembra che in pratica riesca meglio la lavatura in dosso; 
per far ciò occorre scegliere un giorno non piovoso per non 
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esporre gli animali a malattie, perchè è bene tenerli al sole 
appena lavati. Si pratica dunque così. In un giorno Sereno gj 
conduce il gregge in un luogo dove ci sia abbondanza di acqua. 
Non è male che questa scorra, come nei piccoli fiumi, rin. 
novandosi così continuamente. Si fanno entrare gli animali, a 
pochi per volta, nell’acqua e vi si tengono un po’ di tempo, 
mentre con un bruschino e sapone si stropiccia il loro vello, 
Quando questo è risciacquato e pulito si passano in un luogo 
dove ci sia il sole per farli asciugare. E così finchè non si' sono 
lavati tutti. Se poi la lavatura si fa dopo la tosatura, bisogna 
disporre di recipienti adatti e non si può fregar tanto il vello 
perchè questo si romperebbe troppo. Da ciò apparisce la 
praticità della lavatura nel primo modo. 


Tosatura 


Quando gli animali sono asciutti si sottopongono alla to- 
satura. 

Anticamente si usava strappare la lana dall’animale in 
quella stagione che più facilmente la lana si stacca dal corpo 
e questa operazione si chiamava ve//ere da cui poi è venuta 
la parola ve/lo. In seguito si cominciò ad usare le forbici. 

L’epoca della tosatura varia a seconda dei climi e anche 
secondo che si desiderano lane più o meno lunghe. 

A questo proposito diciamo che sarebbe bene tosare gli 
animali due volte all'anno per ottenere una lana più rispon- 
dente agli usi industriali; ma non sempre e non dovunque si 
possono fare due tosature. 

Come abbiamo già accennato, in alcuni posti vi si oppone 
il clima, perchè l’animale non può entrare nella stagione ri-. 
gida mancando completamente della lana; ne soffrirebbe la 
sua salute con grande scapito del proprietario. 
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D'altra parte non è bene fare la tosatura appena che gli 
animali escono dai ripari invernali, perchè essendosi nutriti 
per lungo tempo di foglie secche, e avendo vissuto in luoghi 
ristretti dove è più difficile una completa pulizia, ne viene di 
conseguenza che il loro vello è più impastato di sterpi, di 
tritume, di sporcizie insomma, che più difficilmente si tolgono 
anche con una buona lavatura. 

Per questo sembra che si ottengano migliori lane con la 
tosatura fatta alla fine di giugno o ai primi di luglio. 

I nostri allevatori, poichè il clima abbastanza mite lo per- 
mette, fanno generalmente due tosature all’anno; una a maggio 
e l’altra a settembre, è così si distinguono le lane in lane 
maggesi e in lane settembrine. Le maggesi sono migliori. 

Certo si devono tosare gli animali almeno una volta l’anno, 
poichè si è visto che la lana quanto più divien lunga tanto 
più perde della sua finezza, qualità questa non trascurabile 
ai tempi nostri, in cui si ricercano sempre più i tessuti fini. 

Del resto le lane corte, quando sono bene attorcigliate, 
non hanno nulla da invidiare per la resistenza alle lane lunghe. 


Commercio della lana 


Considerevole è il commercio che si fa della lana e per 
conseguenza numerosissimi sono i luoghi che servono di mer- 
cato, come pure svariatissimi sono i prezzi secondo le diverse 
qualità e i diversi paesi di provenienza. 

Le lane si commerciano in veZZi, ossia così come sono 
state staccate dall’animale; e si commerciano anche già se- 
lezionate, ossia secondo la qualità della lana, che è diversa, 
come abbiamo veduto, secondo che essa ricopre una parte 
del corpo dell'animale piuttosto che un’altra. 

Si commerciano ancora lane greggie e lane lavorate, ossia 


| già preparate per la filatura, o în filato, o in tessuto, 0 miste 
ad altre materie._ 

Il commercio è di esportazione e di importazione e sarebbe 
bella cosa ed utile poter qui esporre le statistiche delle lane 
esportate e di quelle importate dai diversi paesi; ma siccome 
abbiamo dato certi limiti a questo manuale e siccome questo 
sarebbe un lavoro di una mole abbastanza voluminosa, riman- 
diamo ad altra occasione l'esposizione di queste statistiche, 


Conservazione della lana 


‘ Dalla conservazione più o meno buona della lana dipende 
un guadagno più o meno forte e tante volte anche la ric- 
chezza di un industriale. ì; 

I magazzini per la lana devono essere costruiti in modo 

da fornire tutte le garanzie che la lana vi sia riparata dal sole, 
dall’umide, dalla polvere, che sono i principali suoi nemici e 
quelli che favoriscono l’apparizione del flagello delle lane che 
sono le tignole. 
Le lane si conservano meglio con l’untume, perciò è bene 
lavarle semplicemente non digrassarle; e questo è un. bene 
tanto pel venditore quanto per il compratore. È un bene per 
il venditore accorto che le smercia subito dopo la tosatura e 
non aspetta che il tempo le faccia scemare di peso. È un 
bene pel compratore, perchè avendo le lane più untuose si 
imbianchiscono meglio. 

Abbiamo accennato al flagello delle lane, ossia alla tignola. 
Questi insetti si attaccano ad ogni sorta di oggetti di lana e 
svolazzano dalla fine di aprile fino al principio di ottobre. In 
questo tempo le farfallette tignole depongono sulla lana le 
uova, che sono piccolissime e producono i bruchi tignole di 
un color giallastro e lucente. Questi insetti nascono in ottobre, 
novembre e dicembre secondo la temperatura, e fino a pri- 
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mavera restano intorpiditi; ma giunta la primavera crescono 
rapidamente e divorano la lana con incredibile voracità. Poi 
si nascondono negli angoli dei magazzini dove restano in forma 
di crisalidi. Dalla crisalide poi si trasformano dopo circa tre 
settimane in farfalle e così sempre di seguito. 

Difficile è garantirsi da questo flagello quando le lane 
hanno lunga permanenza nei magazzini. Si sono immaginati 
i mezzi più svariati, ma con poco risultato. 

Uno dei mezzi migliori è quello di batterle frequentemente 
con un bastone dall’aprile all’ottobre per dare la caccia alle 
farfalle che escono con questo mezzo dalla lana e vanno ad 
attaccarsi sui muri o al soffitto, dove si possono uccidere. 

Alcuni pretendono garantirsi dalle tignole con l’odore della 
canfora e dell’essenza di trementina, ma è provato che non 
sì raggiunge completamente lo scopo. 

Un mezzo forse più sicuro è quello di porre la lana, non 
ancora infestata da quegli insetti, in sacchi di carta perfetta- 
mente chiusi. La tignola non fora la carta e la lana è salva. 
Le lane che hanno sempre il loro untume sono meno sog- 
gette ad essere intaccate dalla tignola e per questo alcuni 
usano di mettere nei magazzini alcuni velli cattivi lavati e 
digrassati. Così le farfalle tignole depongono su essi soltanto 
le loro uova e lasciano intatta la lana non digrassata. Si ca- 
pisce da se che poi quei velli poco buoni vanno distrutti e 


il mezzo più sicuro è quello di bruciarli. 


Come si presenta la lana esaminata al 
microscopio e le sue caratteristiche 


La lana è di diametro uniforme ed esaminandola al mi- 
croscopio si presenta sotto forma di fibre tubolari contenenti 
un liquido di natura oleosa. Le sue fibre sono ricoperte di 
scaglie, disposte unite, accartocciate le une sulle altre, come 
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le tegole di un tetto. E sono appunto queste piccole scaglie 
che danno la facilità di feltratura, a causa dell’impigliarsi di 
una fibra con l’altra per la pressione alla quale viene sotto- 
posta la lana per ottenere i feltri. Queste piccole scagliette 
sono più o meno vicine le une alle altre secondo le varie 
razze della lana. 

Le dimensioni delle fibre della lana variano secondo le 
qualità. 

Avvicinandole ad una fiamma le fibre di lana bruciano 
con difficoltà, si carbonizzano, gonfiano e lasciano un residuo 


‘nero, spugnoso, dando un odore caratteristico di corno bru- 


ciato che non è dato invece dalle fibre vegetali, le quali bruciano” 
facilmente, producendo fiamma e cenere bianca. 


ignatteListiche principali della lana 
buona 


Tutti gli industriali di tessuti sanno troppo bene quanta 
sia la necessità di conoscere la qualità della lana, perchè noi 
insistiamo su tale proposito. 

Per questo vogliamo accennare, sebbene brevemente, quali 
siano le caratteristiche principali di una lana che può dirsi - 
buona. 

Primaditutto essa deve essere bastantemente pulita, perchè 
altrimenti essa non serve che a fare materassi e ripieni. Non 
importa che essa sia di fibra molto lunga, ad eccezione di 
quella che serve per certi tessuti speciali. 

Quello che è necessario si è che la sua fibra sia forte e 
nello stesso tempo fine. Fortezza e finezza unite insieme sono 
due qualità che rendono apprezzabilissima la lana. 

Inoltre essa deve essere morbida o come alcuni dicono 
pastosa. Questa qualità si riscontra quando la lana, che si è 
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stretta fortemente in un pugno, riprende tutto il suo volume 
appena che la mano si apre e lascia libera la lana. 

Deve essere ancora elastica, flessibile; qualità queste che 
si riscontrano al tatto, come del resto anche la morbidezza. 

Finalmente deve essere più che sia possibile bianca, perchè 
così è suscettibile di qualunque sfumatura di colore, anche la 
più leggera; e deve avere una certa lucentezza, qualità che 
dà un risalto brillante a qualunque specie di tessuti che si 
vogliono ottenere. 

Queste sono le principali caratteristiche per cui si rico- 
nosce la bontà della lana. 

Sono stati inventati anche diversi strumenti per stabilire 
matematicamente la finezza, la robustezza, la resistenza della 
lana;.ma quando uno ha buona pratica di questo articolo, 
riconosce a colpo d’occhio la bontà della lana; occhio e tatto 
sono le guide sicure per potere bene apprezzare le qualità 
della lana. 


Lana meccanica 


La lana meccanica, che prende anche il nome di lana ar- 
tificiale e di lana industriale è quella che si ottiene sfilando 
specialmente gli stracci, i ritagli, i tessuti smessi. 

Questa lana è sempre buona per essere rilavorata o da 
sola o con un’aggiunta più o meno grande di lana naturale; 
perchè è chiaro ed evidente che la lana artificiale non può 
avere quella resistenza che ha la lana tolta dalla pecora e 
non ancora lavorata. 

Questa lana artificiale si distingue generalmente in due 
categorie: quella che proviene dai ritagli delle sartorie e questa 
prende il nome di mu7g0 o di ritagli nuovi; e quella che pro- 
viene comunque da stracci o da tessuti smessi. 


Prima di 


tutto gli stracci, o i ritagli che siano, vengono 
Puliti da tutt 


e le materie estranee e dalla polvere. Questa 
OPerazione si fa sottoponendo gli stracci a una battitura per 
Mezzo dei così detti baffifoi che sono provvisti anche di un 
entilatore Per togliere loro la polvere. SULA 
"gono quindi sottoposti ad una cernita che li distingue 
Secondo la Qualità, il colore e per la lavorazione che hanno 
antecedentemente subita. Vi sono operai sceglitori abilissimi 
che in un batter d’occhio classificano gli stracci senza sbagliare. 
“PO questa cernita vengono aspersi di olio d’o/iva od 
Ooleina e Messi in una macchina speciale, chiamata lupo da 
stracci, che li sfilaccia e li rende quasi un amalgama di fibre 
Assai corte e confuse, 

Il lupo o sfilacciatrice, è una macchina fornita di molte e 
acutissime punte, contro le quali vengono portati gli stracci, 
che sono da quelle, messe in moto, disgregati e sfilati. Le 


fibre così ottenute vengono asportate da un apposito ven- 
tilatore. 


SFILACCIATRICE 


a) tamburo Sfibratore ; 6) tavola di alimentazione; c) ventilatore; d) uscita 
S della lana meccanica sfilacciata. A 


Non sempre però gli stracci sono di tutta lana; alle volte 
essi sono di lana mischiata con altre materie, canapa, lino, 
cotone. Ora per liberare gli stracci da queste materie è ne- 
cessaria un’operazione detta carbonizzazione. 
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Carbonizzazione 


Questa si compie in due modi, a bagro oppure @ fumo. 
Col primo sistema, ossia col bagno, si immergono gli stracci 
in apposite vasche, generalmente di legno foderate di piombo, 
che contengono una soluzione di acido solforico diluito. Dopo 
ciò si essiccano sottoponendoli a una temperatura elevata che 
{ va dai 65 agli SO gradi. 

X Questo sistema di carbonizzazione ha il difetto di scolorare il 
prodotto e di rendere la lana assai ruvida. Per questo è il sistema 
i meno indicato. Sembra migliore la carbonizzazione a /umo. 

Questa si fa mettendo gli stracci in appositi forni dove viene 
Ì sviluppato un gaz, dall’acido muriatico, che non intacca la, 
È lana mentre incenerisce le altre materie. 

Per togliere poi queste materie: ridotte in cenere, si pas- 
sano gli stracci in macchine dette battitrici che separano la 
lana dalle altre materie ridotte in polvere le quali vengono 
Î asportate da un ventilatore. 

Gli acidi poi che sono rimasti negli stracci si tolgono per, 
mezzo di un lavaggio con acqua e quindi si spremono con 
idroestrattori, prima di passarli alla stracciatura. 


IDROESTRATTORE 


a) recipiente forato ; 0) recipiente esterno 
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| La lana che viene dal cilindro stracciatore viene di nuovo 
lavata, perchè è necessario averla ben pulita e lucente prima 
di sottoporla alle altre operazioni. 

È quindi necessario liberare la lana dall'acqua che con- 
tiene e ciò si fa mediante l’essiccazione che si compie in vario 
modo. Il più semplice ed anche il migliore è quello di esporre 
la lana all’aria libera; ma per varie ragioni si fa anche con 
aria riscaldata artificialmente. È bene però, quando si adopra 
questo sistema, stare attenti che la temperatura non oltrepassi 
il 40°, perchè altrimenti renderebbe la lana troppo secca e 
ciò sarebbe un danno. 

Tutto quello che si è detto fin qui riguarda la lana come 
materia prima messa in commercio per i diversi usi; ora ri- 
guarderemo la lana nelle diverse operazioni a cui viene sot- 
toposta per la sua lavorazione e tessitura. 
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Digrassamento della lana 


Fin qui abbiamo veduto tutto quello che riguarda la lana 
in merito al suo commercio come materia prima. Imprende- 
remo ora a parlare della lana in merito alla sua lavorazione 
per tessuti. 

Varie sono le operazioni cui devesi sottoporre la lana 
prima che essa passi. al telaio sotto forma di filati. E la prima 
operazione è il digrassamento della lana. 

Come abbiamo veduto, la lana che viene dal mercato con- 
serva il suo untume, anche perchè in tal modo meglio si 
conserva. Occorre però liberarla da esso; operazione che le 
toglie anche metà del suo peso e talvolta anche più, fino 
all’80°/, se essa non fu mai lavata, nè prima nè dopo la tosatura. 

Tutti i sistemi in uso per ottenere il digrassamento della 
lana sono a caldo, a una temperatura tra il 45° e il 75°. 

Si immerge la lana in un recipiente apposito contenente 
acqua con soluzione di carbonato di potassa, o di soda o anche 
carbonato ammonico a seconda si voglia ottenere un più o meno 
perfetto digrassamento. Le dosi di queste materie vanno da un 
cinque, ad un mezzo |, e si imparano meglio con la pratica. 

Materia sufficientemente digrassante è anche l’orina e 
molti l’adoprano con successo diluita nell'acqua e con l’ag- 
giunta di un po’ di sapone. 

Digrassata che sia la lana ha bisogno di essere liberata 
dagli alcali e acidi che in parte le sono rimasti addosso; 
perciò è necessario procedere ad un lavaggio. 

Questo lavaggio si fa con. acqua abbondante in apposite 
vasche contenenti apparecchi speciali per rivoltare e agitare 
la lana, perchè la lavatura possa essere perfetta. 
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Di questi apparecchi ce ne sono di vario So in com- 
mercio, di prezzi più o meno elevati: ne rapp Ntiamo uno. 


LAVAGGIO 


Oliatura 

A questo punto abbiamo la lana libera da qualunque ma- 
teria eterogenea; ma essa presenta della ruvidezza a causa 
delle diverse operazioni subite. ; 

Abbiamo bisogno invece che la lana sia soffice, malleabile, 
elastica per poterla lavorare e per avere tessuti belli. È ne- 
cessario quindi darle questa morbidezza ora mancante e ciò 
si ottiene con l’o/iatura. 

Scelto un olio adatto al caso, che non sia pastoso, ma 
fluido, che non si emulsioni con l’acqua, ma che invece tenda 
a saponificare, si versa questo sulla lana bene stesa, in pioggia 
più che sia possibile sottile e si mescola e si agita la lana 
finchè non lo abbia bene e uniformemente incorporato. 

Abbiamo detto che deve essere un olio adatto al caso. Il 
migliore sarebbe quello di oliva, perchè possiede tutte le 
qualità richieste, ma esso, specialmente ai giorni nostri, è troppo 
caro e si riserba solo per i tessuti molto fini e di lusso. 
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C’è ora in commercio un surrogato, per questo uso, del- 
l’olio di oliva e che viene chiamato o/eina. ) 

Questa serve abbastanza bene e dà un resultato che pos- 
siamo chiamare ottimo. Altri olii si trovano pure in commercio. 

La quantità dell’olio, che si deve dare alla lana, varia a 
seconda della sua qualità e della qualità della lana stessa, 
perchè è chiaro e comprensibile che la lana di fibra grossa 
ne richiederà una quantità minore della lana che ha fibra fine, 
dato, si capisce bene, un medesimo peso di lana. 

Per distribuire l’olio è bene usare -non.i vecchi oliatori a 
mano che distribuiscono l’olio quasi a fontana, ma invece 
quegli spruzzatori moderni che rendono l’olio quasi nebbia, 
quasi vaporizzato. 

Così otteniamo un’oliatura uniforme e anche un minore 
spreco di olio. 

Per le lane meccaniche si usa anche l’olio al solfuro, 
mescolato con oleina, con la quale si combina bene e rende 
le fibre di lana più unite fra loro. 


Lupa sfibratrice 
La Lupa sfibratrice è una macchina la quale serve a scio- 
gliere bene ed a sfioccare la lana, rendendola più facile alla 
cardatura. 


LUPA SFIBRATRICE 
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Cardatura 


‘La cardatura della lana si ottiene generalmente con tre 
carde e cioè: Carda di rottura, carda ripassatrice e carda 
finitrice. Queste tre macchine hanno lo scopo di _cardare la 
lana passandola più volte per la suddetta serie di carde. | 


Prima carda 


Ha un caricatore automatico a bilancia, nel quale passa la 
lana a mezzo di un’impannata continua, che è formata da tante 
piccole striscie di legno unite assieme, le quali sono munite 
di punte ripiegate in avanti, ed hanno lo scopo di pescare 
costantemente la lana nel caricatore portandola a scaricarsi 
sulla tavola alimentatrice. A questo punto la lana passa al- 
l’avantreno, il quale è formato di un gruppo di cilindri attor- 
niati fra loro e tutti muniti di dente a sega d’acciaio, ed‘hanno 
per scopo di sciogliere la lana rendendola più facile alla car- 
datura. La prima carda che è formata di un tamburo propor- 
zionale alla grandezza della carda, riceve dalla tavola di ali-” 
mentazione la lana che proviene dalle operazioni preceden- 
temente descritte. Il tamburo, che gira molto rapidamente, è 
munito, alla superfice, di punte ripiegate nella direzione del 
movimento, ed afferra con tali punte la lana che viene dalla 
tavdla alimentatrice e la trascina con sè, sottoponendola così 
fin dal principio ad un’energica stiratura. 

Nella rotazione del tamburo la lana viene a contatto con 
una serie di cilindri, distribuiti a coppie attorno ad esso; la 
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superfice di detti cilindri è munita di punte simili a quelle del 
tamburo principale, disposte in modo da sottoporre la lana 
a forte pettinatura, e l’azione che esercitano sulla lana questi 
cilindri, rispetto a quella esercitata dal tamburo, è facile. a 
comprendersi. 

Il cilindro di entrata trascina seco le fibre di lana forni- 
tegli dall’avantreno, le passa altamburo e sono trascinate dallo 
stesso. Le dette fibre, sia per il moto, che il cilindro ha nello 
stesso senso di quello del tamburo, sia anche per la stessa 


PRIMA CARDA DI ROTTURA 


@) Caricatore antomatico a bilancia; 2) tavola di alimentazione; c) cilindro grande dell'avantreno; d) DICO 
lindri; /) volano spogliatoro; 9) tamburo; 4) tamburo scaricatore; #) botto 6 taglia materasso automatico. 


direzione delle sue punte, vengono dapprima aiutate nel loro 
avanzamento, ma, venendo poi subito dopo a contatto col 
susseguente secondo cilindro, detto pettinatore, che ha velo- 
cità molto ridotta e le sue punte rivolte nel senso inverso, 
son prese da queste punte e pettinate. Le fibre che riman- 
gono attaccate a questo secondo cilindro vengono di nuovo 
distaccate dal terzo susseguente, che è di nuovo un cilindro 
spogliatore e restituite al tamburo grande, per subire l’azione 
di un quarto cilindro, a sua volta pettinatore, e così via per 
ogni coppia di cilindri. 

All’ultima coppia dl cilindri segue un cilindro, avente punte 
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lunghe e poco curve chiamato volano, il quale solleva e toglie 

, dal tamburo quelle fibre che fortemente vi sono rimaste ade- 
renti, in modo che, insieme a tutte le altre, passino sul tamburo 
detto scaricatore; viene dopo il pettine che ha funzione di 
staccare dal tamburo scaricatore il velo di lana cardata Che A 
si avvolge sulla botte di legno. È 
__ Un apposito meccanismo taglia automaticamente questo e 
Nr i materasso in modo che, portato sulla tavola alimentatrice della vi 
| A | seconda carda, vi corrisponda perfettamente quando sia dii 0 
Sposto in senso trasversale 4 quello nel quale si trova all’uscire 

dalla prima carda; tale disposizione trasversale è necessaria 

‘Se si vuole ottenere un perfetto incrocio dei filamenti €, Cona 

ali Seguentemente, una perfetta mescolanza delle fibre e la deside- 
Bi, Tata regolarità del filo che si avrà a fine delle varie operazioni. 


mi _ Seconda carda o carda ripassatrice , N 


VAS f Lo scopo di questa seconda carda è quello di i 
Migioe Stesse operazioni già descritte per la prima carda e gli ele 


) menti che compongono questa seconda carda sono gli stessi A 
Ni della prima, cioè: p: 
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La tavola di alimentazione, ove viene posto in senso tra- 
sversale il materasso di lana ottenuto dalla prima; il tamburo 
e i cilindri. 

2) Apparecchio a tela continua, che non esiste nella prima 
carda, sul quale si tende e gira il velo di lana cardata, che 
esce dal tamburo scaricatore; /) velo che, per apposite dispo- 
sizioni, si avvolge di nuovo intorno ai rulli, formando i ma- 
terassi che passano alla terza carda. 


Terza carda, detta divisore, finitrice 


Questa carda costituisce il punto di passaggio tra la ‘car- 
datura e la filatura. Essa ripete le operazioni come le altre 
due carde, più ha il castello per la divisione. Il velo di lana 
cardata, che esce dal tamburo scaricatore, entra nei cilindti 
e mediante apposita disposizione viene diviso in molteplici 
stoppini che si avvolgono su vari subbi di legno e passano 
alla filatura. 

Come ho già detto, lo scopo della terza carda è quello di 
suddividere il velo di lana cardata in tanti piccoli nastri, i 
quali poi, mediante una leggera torsione e trazione a mezzo 
delle così dette trombe o sacchi, vengono trasformati in al- 
trettanti stoppini che chiamansi preparato. 

È facile comprendere come avvenga tale trasformazione. 

Il tamburo scaricatore dell’ultima carda, invece di distac- 
care la lana cardata a modo di falda continua ed uniforme, 
la introduce nel castello divisore che ha le guarnizioni di- 
sposte in modo da dividere il velo in altrettanti piccoli nastri, 
corrispondenti al numero degli anelli. 

Tali nastri sono ottenuti con l’azione di cilindri portanti 
dischi a labbro tagliente o simili apparecchi di taglio. 

Una disposizione, che ora ha molto incontrato, è quella 
così detta a lacciuoli incrociati. 


CARDA CON DIVISORE A LACCIUOLI 
CON QUATTRO COPPIE DI MANICOTTI 


Uscita degli stoppini dalla carda © loro avvolgimento sui cilindri e. 


| Registrazione delle carde 


Per la registrazione si usano le cosiddette stecche che 
sono strisce sottilissime di lamiera. La regolare registrazione 
dei cilindri, che sono organi principali delle carde, è sempre 
necessario farla secondo la materia che lavoriamo. 

Si ottiene la registrazione per la prima carda di rottura, 
facendo passare fra i cilindri lavoratori ed il tamburo grande, 
tre stecche unite assieme; perchè, ripeto, essendo carda di 
rottura, la lana entra in quantità nella macchina, ed è neces- 
sario che i cilindri sieno discosti secondo il bisogno. 

I cilindrini spogliatori dovranno scaricare costantemente 
gli altri cilindri lavoratori, dando di nuovo al tamburo le fibre 
pettinate. : ‘ 

1l volano. — Anche questo è organo principale, ed ha per 
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scopo di spogliare il tamburo di quelle fibre che vi rimangono 
aderenti. L’irregolare funzionamento di questo, può causare 
la non uniformità della tovaglia, da una parte o da l’altra, ed 
anche la fasciatura del tamburo. 

Il pettine, in tutte le carde, ha per scopo di staccare dal 
tamburo scaricatore il velo di lana cardata. 

Registrazione della seconda carda. — Per la registrazione 
di questa carda passeremo fra i cilindri lavoratori ed il tam- 
buro, due stecche, poichè la tovaglia è già stata lavorata, 
e le fibre sono più aderenti fra loro, per cui la cardatura a 
questo punto deve essere più sentita che nella prima carda, 
per sottoporre le fibre di lana a maggiore stiramento. 

Terza carda o carda finitrice. — Una più stretta registra- 
zione con una sola stecca deve avere la terza carda, detta 
anche carda finitrice. E la ragione è chiara; perchè la tovaglia 
è già stata lavorata dalle due macchine precedenti e si trova 
perciò in condizioni di pressione e di stiramento maggiore; e 
perchè essa deve ora passare al casfe/lo divisore, che richiede 
una compattezza maggiore e una certa resistenza all’opera- 
zione della divisione stessa. 

Il capo cardatore dovrà di frequente verificare la re- 
gistrazione di tutti i cilindri, in modo da averli tutti al suo 
giusto registro; dovrà essere scrupoloso nella registrazione 
dei volani; esagerare nell’arrotatura tanto dei tamburi, come 
dei cilindri, se vuole ottenere una buona cardatura. Cosa im- 
portante è quella di avere cura della preparazione. Il capo 
cardatore prima di mettere in lavoro un mescolo da filarsi, 
dovrà conoscere perfettamente la quantità d’unzione, perchè 
un mescolo bene preparato è mezzo fatto, invece un mescolo 
mal preparato, porta a brutte conseguenze come quella di 


doverlo anche staccare dalle macchine. 
Una materia merita una certa quantità d’unzione, mentre 


un’altra, essendo anche migliore come qualità e come sostanza, 
con minor quantità d’unzione possiamo lavorarla, e questo il 
capo dovrà conoscerlo subito per non trovarsi a guai. 
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Il Selfacting 
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LEN È questa una macchina comune nella filatura. Col "na 
VA facting, si ottengono specialmente i fusi per ordito ed an© 
VA i fusi piccoli su tubetto pronti per le spole della trsstoani 
pino, L'intelaiatura del selfacting, parte è inchiavardata al e. 
1a € porta i subbi, i cilindri alimentatori ed i principali org 
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bri) SELFACTING, PER LANA CARDATA 


di trasmissione del movimento; l’altra parte è mobile e porta 
i fusi e scorre su apposite rotaie, ed il suo funzionamento SI 
può in brevi parole così riassumere: essa prende il filo e nel 
movimento in avanti lo allunga, lo stira e lo ritorce, INENLLO O 
lo avvolge sul fuso durante il movimento che il carro fa in- 
dietro per prendere di nuovo il filo. 

I fusi sono sempre disposti in linea retta, e generalmente 
va sono divisi in due gruppi uguali lasciando nel mezzo il posto 
per il castello della filanda. Questa divisione nel selfacting, 

è consigliata per ragioni di equilibrio. 


l''lagno 


La rotazione dei fusi fa torgere ed avvolgere il filo sul 
fuso secondo l’inclinazione del filo; questa inclinazione si 
ottiene contemporaneamente su tutti i fusi, per mezzo di due 
fili di ferro paralleli i quali sono portati dal carro e, a poca 
distanza dalla linea dei fusi, sono collegati a due aste di ferro, 
e passati via via in bracci ricurvi e si chiamano bacchetta e 
controbacchetta. 

Lo stiramento del filo ha luogo: 1° per la differenza di 
velocità tra il carro ed i cilindri alimentatori; 2° per il fatto 
che questi cilindri fermandosi prima del carro, obbligano il 
filo, trattenuto-da loro come in una morsa, ad allungarsi di 
una quantità uguale allo spazio che il carro deve ancora per- 
correre prima di giungere al termine della sua corsa di uscita. 


Classificazione e titolo dei filati 


La classificazione del filato viene fatta in base alla finezza, 
alla rigidezza, alla elasticità del filo, alla qualità della lana 
usata, e al suo stato di pulitura ed essiccazione, e si indica 
come titolo la lunghezza del filo in rapporto al peso. 

Ad esempio: prenderemo per base il sistema chilogram- 
metrico, proposto in questi ultimi tempi come sistema unico 
per tutte le fibre tessili e per tutte le località, essendo questo 
il sistema più semplice ed il più pratico, perchè abbrevia 
molto le operazioni ed i calcoli per le disposizioni di filatura 
e tessitura nonchè le operazioni commerciali. 


Sistema Chilogrammetrico Sistema di titolazione 
adottato in diverse località 


Diremo così ad esempio che un filato è del: 
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PARTE TERZA 


Il telaio meccanico 


È una macchina che serve per la fabbricazione dei tes- 
suti; essa è abbastanza complicata, ma il montaggio del telaio 
è semplice; però necessita sia fatto bene e con molta pre- 
cisione affinchè possa funzionare regolarmente. 


TELAIO MECCANICO 


Per eseguire questo montaggio conviene che l’assistente 
non monti a caso, ma con giusto criterio, e che non piazzi 
un pezzo prima dell’altro; di più ancora occorre in lui la cono- 
scenza della nomenclatura e del funzionamento di ogni pezzo. 


Nomenclatura dei pezzi principali che 
compongono il telaio meccanico 


t 


N. 1. Parte di fiancata dell'albero di comando; 
Net re » applicazione della macchina Armure 
e macchinetta per lo scassettamento; 
»- Zoccolo di legno della fiancata N. 1; 
> » » > >» » 2 e zoccolo per 
la macchinetta cambio cassette; 
5. Trasversale interno; 
6. Traversa o pettorale; 
» 7. Supporto degli archi destro; 
8 
9 


» » 
SSN) 


> » » sinistro; 

. Archi; ‘ 

> 10. Albero a manovella (albero secondario); 

- Eccentrico dell’albero a manovella (o cuore); \ 

+ Ingranaggio grande di comando conico dell’albero a 
manovella ; 

» 13. Supporto anteriore dell’albero di comando; 

» 14. » posteriore > >) È 

» 15. Cono a frizione; _ 

> 16. Puleggia di comando; 

» 17. Manicotto per il N. 16; 

» 18. Albero di comando; * 

+ Pignone di comando conico sull’albero di comando; - 

> 20. Leva del debrayage; x 

>» 21. Anello del debrayage; 


. 22. 
23. 
24. 
25. 
26. 
27. 
28. 
295 
30. 
dl. 
32. 
33. 
34. 
35. 
36. 
37. 
38. 
39. 
40. 
4l. 
42. 
43. 
44. 
45. 
46. 
47. 
48. 
49. 
50. 
5]. 
52. 
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Candela della leva del debrayage; 
Supporto dell’albero di comando; 
Parte di cassa battente con gamba; 
Cappello con incanalatura per le cassette; 
Cassette per le spole; 

Freno di cassetta; 

Tirante delle cassette ; 

Guida del tirante delle cassette; 
Massa per la cassa battente; 
Squadra della cassa; 

Biella completa; 

Albero di sostegno; 

Leva per lo scatto; 

Sostegno del debrayage. 


{Leva sensibile destra e sinistra; 
Leva di trazione; 


Leva destra e sinistra del colpo; 


| Supporto destro e sinistro «del braccio lanciatore; 
| Settore destro e sinistro tira colpo; 


Disco fisso; ) Î 

n unito può dirsi eccentrico dei licci. 
Anello dell’eccentrico; | 
Tirante di trazione con vite maschio; 


Albero porta lame; 
Testa con vite femmina per il tirante di trazione; 


Dado; 
Tirante di trazione per il comando del cilindro; 
Piccola fiancata anteriore della macchina Armure; 


. 53. 


. Arpione; 


bg =" 


Piccola fiancata posteriore della macchina Armure; 


È Supporto destro e sinistro della macchina Armure; 


Tirante e guida dell’Arpione; 


. Coltella anteriore della macchina Armure; 


» posteriore » ; » * saga 
Tirante di trazione della coltella anteriore dell’alto; 
» >» » CARO » del basso; 
Fia o >» > » posteriore dell’alto; 
- » 5 >» >» 5) del basso; 


. Cilindro dei cartoni d’Armure; 
. Piccola biella della macchina; _ 


Piede del supporto destro e sinistro; 


. Contromarcia o lana; N ù 
. Crocetto della contromarcia; 
..Fiancata del movimento delle cassette; 


Candela per il cilindro superiore ed inferiore TA4-75; 


. Ingranaggio d’alzo; ; 
. Ingranaggio di comando; 


Cilindro superiore; 


. Cilindro inferiore; 

. Bilanciere; 

. Crocetto di cambio; 

. Tirante di trazione corto; 


> > > lungo; 


. Leva doppia di cambio; 

. Leva di cambio a peso; | 
. Leva dei cartoni; 

. Leva a galletto sinistra. 


TAVOLA N. 2 
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TAVOLA N. 3 


TAVOLA N. 4 
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TAVOLA N. 5 
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TAVOLA N. 6 = 
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TAVOLA N. 7 


Montaggio 


. S'incomincia il montaggio rizzando le due fiancate del 
telaio (figg. 1, 2), mettendo sotto ad esse i due zoccoli di 
legno (fig. 3, per quella di destra, e fig. 4, per quella di si- 
nistra) con zoccoletto per la macchinetta cambio delle cassette, 
e si riuniscono con la traversa interna (fig. 5); si avvitano 
bene i bolloni, si mette poi la traversa o pettorale (fig. 6), 
dopo si fissano i supporti degli archi (figg. 7, 8), le loro tra- 
Verse od archi (fig. 9) avvitando bene. Tutto questo insieme 
forma il castello del telaio. Quindi si colloca l’albero secon- 
dario od albero a manovella (fig. 10), facendolo riposare sui 
cuscinetti delle fiancate e su quelli della traversa interna (fig. 5); 
Però prima di chiudere forte le viti bisogna accertarsi che 
l’albero giri con leggerezza. Fissato l’albero secondario s’in- 
troducono i suoi rispettivi pezzi, il cuore (fig. 11) e l’ingra- 
Naggio grande (fig. 12) a destra di chi guarda, e dalla parte 
di sinistra, invece, va posto l'ingranaggio di comando per il mo- 
vimento delle cassette (fig. 73), l’eccentrico deillicci (figg. 45-46), 
con i tiranti di trazione (figg. 47-51), per il cambio dell’alzata 
dei licci e delle cassette (figg. 49-50). Si procede al livella- 
mento del telaio posando il livello sulle fiancate e sull’albero 
secondario. Questa operazione va fatta con cura, perchè se il 
telaio non fosse ben livellato nel farlo lavorare si scaldano i 
cuscinetti e non funziona regolarmente. 

Per correggere un livellamento difettoso s’introducono sotto 
le fiancate dei pezzetti di legno; alle volte occorrono per 
completare il livellamento degli spessori sottilissimi che si ot- 
tengono con fogli di carta vetrata che, per la sua qualità 
tustica, non sfuggirà dal posto. 

Segue poi il montaggio piazzando il supporto anteriore 


(fig. 13), ed il supporto posteriore (fig. 14). Su questi supporti 


riposa l’albero di comando (fig. 18), e vi si unisce l’anello e 
la forcella del debraio (fig. 21), il manicotto (fig. 17), e la pu- 
leggia folle (fig. 16). 

Poi si mette la puleggia o cono a frizione (fig. 15), fer- 
mato con il suo spillo passante, o con zeppa, quindi il pignone 
conico (fig. 19) sull’albero di comando, che viene inchiavet- 
tato e chiuso per mezzo della filettatura; si mette poi il de- 
brayage con la sua leva (fig. 20) imperniata con la sua can- 
dela (fig. 22). Dopo il montaggio, il pignone (fig. 19), sull’al- 
bero di comando, deve ingranare a precisione con l'ingranaggio 
grande (fig. 12), dell’albero secondario. 

Si mettono poi le due squadre con gambe (fig. 24), della 
cassa battente, che vengono sorrette da due alberini imperniati 
(figg. 41-42), che s'introducono nei fori in basso delle due 
fiancate (fig. 1, 2), passando nei fori delle gambe (fig. 24), 
quindi si monta la massa cassa battente (fig. 30), unendo poi 
le due squadre (fig. 31), e bene avvitate, poi il coperchio del 
pettine. Tutto questo insieme chiamasi cassa battente, e viene 
unita all’albero secondario (fig. 10) mediante le due bielle 
(fig. 32). Si fissano poi le due fiancate della macchina armure, 
prima fiancata anteriore (fig. 52), l’altra fiancata. posteriore 
(fig. 53), che vengono sorrette da due supporti (figg. 54-55), 
ed al fondo i piedini (figg. 66-67), col loro registro per ab- 
bassare od alzare. 

Dopo metteremo le coltelle (figg. 58-59), riunendole con 
la fig. 60, che è il tirante di trazione della coltella anteriore 
dell’alto, e fig. 61, tirante di trazione della: coltella anteriore 
del basso, fig. 62, tirante di trazione della coltella posteriore 
dell’alto, fig. 63, tirante di trazione della coltella posteriore del 
basso, nei fori dei due supporti (figg. 54-55), vi faremo passare 
l’albero (fig. 48), porta lane o contromarcie le quali sopra 
detto albero riposano. ; 

Passeremo al piazzamento della piccola fiancata del cambio 
delle cassette (fig. 70), riunendola in basso ed in fondo alla 
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fiancata di sinistra, applicandovi il cilindro superiore (fig. 74), 
ed il cilindro.inferiore (fig. 75), l’ingranaggio d’alzo (fig. 72), 
il quale deve ingranare con i cilindri (figg. 74-75), metteremo 
il bilanciere (fig. 76), i crocetti di cambio (fig. 77), la leva di 
cambio a peso (fig. 81), e leva dei cartoni (fig. 82), i tiranti 
di trazione quello corto (fig. 78), e quello lungo (fig. 79), 
quindi si mettono le cassette (fig. 26), ed il cappello con in- 
canalatura per le cassette (fig. 25), il tirante delle cassette 
(fig. 28), poi la leva a galletto (fig. 83) di sinistra, e quella 
di destra. All’armure poi metteremo il cilindro (fig. 64), l’ar- 
pione (fig. 56), tirante e guida dell’arpione (fig. 57). 

Monteremo poi il settore destro e sinistro (figg. 43-44) nei 
suoi alberini, leva destra e sinistra tira colpo (fig. 40), e leva 
di trazione (fig. 38). 

Seguendo poi il montaggio dei pezzi come supporti del 
tendi fili, il tendi fili, il subbio grande della catena, e' quello 
piccolo per l’avvolgimento del tessuto, i bracci caccia navette, 
il regolatore o freno, i tempiali, il congegno d’arresto della 
forcella, poi le cinghie, molle, ed altri piccoli pezzi che ser- 
vono a completare il montaggio del telaio. 

Per ottenere la divisione esatta dei movimenti, occorre che 
il collo d’oca dell’albero secondario sia sporgente in avanti 
e la punta del cuore deve cadere sulla circonferenza poste- 
riore del proprio albero. Altri sistemi ci indicano la combina- 
zione di tali alberi, ma questo è uno dei più pratici. Poi si 
adatta la cinghia mettendo il telaio in moto per parecchie 


ore, e in questo tempo verificheremo se tutto funziona re- 
golarmente. 


Dell’incorsatura 


i à , r) . . 
L’incorsatura è un’operazione per cui si fanno passare i 
fili del subbio nelle maglie dei licci e nei denti del pettine. 
Questo lavoro è necessario che sia fatto con molta atten- 
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zione e precisione in modo da non mandare in tessitura un 
subbio con fili strappati e non passati e che non vi siano 
sbagli d’incorsatura o fili incrociati, come pure è necessario 
che ogni dente abbia un egual numero di fili. 


La catena montata sul subbio 


Un’altra operazione importante è la montatura della catena 
sul subbio. Bisogna fare attenzione che essa sia della lar- 
ghezza voluta e che non forzi da nessuna parte. 

Messo il subbio colla catena, passeremo all’attacco dei/icci 
e del pettine, in modo che questi sieno ben fissati nel centro 
del telaio; poi passiamo all’invergatura per la ricerca dei fili 


rotti durante questa operazione. 


Formazione del passo od alzata dei licci 


Per passo od alzata dei licci s'intende l’apertura a forma 
d’angolo più o meno acuto, che vien formata dai fili di ca- 
tena abbassandosi od alzandosi; la navetta, passando, lascia 
il filo di trama che resta chiuso dal susseguente colpo di pet- 
tine. Necessita una buona apertura e che tutti i fili di catena 
si alzino e si abbassino nella stessa misura. Il passo deve 
essere molto preciso in modo che la navetta percorrendo non 
urti in nessun filo teso specialmente nella parte superiore. 

Si guardi che i licci siano bene attaccati e che siano so- 
spesi in modo che nessuno penda più da una parte che dal- 
l’altra. Per avere una buona apertura necessita che i licci fun- 
zionino bene; occorre mandare indietro la cassa battente finchè 
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il liccio più lontano sia abbassato. Si livella in modo che tutti 
quei fili del liccio sfiorino appena sul piano della cassa bat- 
tente spinta tutta indietro; allora si fissa il liccio, e questa 
Operazione va ripetuta tante volte quanti sono i licci. Se il 
filato fosse debole faremo fare un’apertura minore ai licci, in 
modo che la catena venga meno a forzare, e ciò si ottiene 
Tegistrando le coltelle ed abbassando un po? i licci. 
Aggiusteremo quindi il regolatore in modo da ottenere le 
desiderate inserzioni a centimetro. i \ 


Il modo di riparare i principali difetti 
ì di tessitura 


Sono molti i difetti cui può andare incontro un telaio; 
quindi necessita che siano subito conosciuti e riparati in modo 
giusto. ; 


\ 


Del pettine 


Prima di mettere in telaio un pettine ci si deve accertare 
che non sia arrugginito, e che non vi siano denti curvi per 
non far nascere barrature nel tessuto. Il pettine arrugginito è 
causa della rottura dei fili, e vi si ripara col fare scorrere sul 
pettine della pomice, che può servire anche quando i pettini 
sono sporchi per causa di filati con molto appretto. 


1 pettine in telaio 


È necessario che il pettine in telaio si -trovi in linea con 
Parti posteriori; però è meglio fissarlo un millimetro più 


le 


AE pggie 


indietro che più in avanti, per evitare anche la fuga della 
navetta. 

Se il pettine è corto rimangono dei vuoti i quali si chiu- 
dono con pezzi di pettine vecchio, bene aggiustati, in modo 
che la navetta abbia sempre la guida del pettine. 


Salto o fuga della navetta 


La difficoltà maggiore che presenta il telaio, è di fare fun- 
zionare bene il lancio della navetta, perchè la sua fuga è uno 
degli inconvenienti più gravi che si riscontrano nella tessitura. 

Le cause che determinano la fuga o salto della navetta 
sono diverse; le principali sono: 

1. Se la punta della navetta non batte nel centro del 
tacchetto; 

2.) Se il foro del tacchetto è divenuto troppo grande; 

3. Se. il braccio caccianavette anticipa o ritarda il lancio 
della navetta; 

4. Se la navetta entra con troppa forza nelle cassette; 

5. Se la navetta sguazza nelle cassette; 

6. Se i licci sono attaccati troppo in alto; 

7. Se la navetta non segue più la sua via retta e devia. 


Studiamo una per una le sopradette cause > 


1° La punta della navetta non battendo nel centro del 
tacchetto devia e bisogna rimediarvi aggiustando il tacchetto 
alla punta della navetta; 

2 Il foro del tacchetto essendosi ingrandito, la punta della 
navetta oscilla nel foro ed il tacchetto non può far percorrere 
la via retta alla navetta, la quale è costretta a deviare; 

3* Si rimedia spostando il cuore un po’ in avanti o in- 
dietro secondo il bisogno; altri piccoli mezzi si trovano per 


LIE 


: ’imparano 
diminuire od aumentare il lancio della navetta, e s'imp 
con la pratica; ; agisce 
4° È causato dal caccianavette opposto, il na 
troppo con forza per cui la navetta rincula e trovan [colte 
tana dal tacchetto, che dovrà di nuovo lanciarla, allora N 
che riceve non è più giusto, e molte volte PERAUEStO nh del 
la fuga della navetta. Vi si rimedia allentando la du man- 
caccianavettè opposto, il quale darà il colpo più rego A non 
«dando la navetta meno con forza al suo posto, e pe 
ha luogo di rinculare; è abbastanza 
5° La paletta, detta freno della navetta, non è a ip 
Strinta dalla molla, e avviene che la navetta aver A 
nella cassetta, qnando ha il colpo devia; e vi si rime nia 
Sendo lo spazio della cassetta in modo che la nave 
più frenata; rota fio- 
6* Si aggiustano i licci in modo che i fili di Rap È 
Tino appena sul piano della cassa battente in modo 
ostacolare il passo alla navetta; A 
È via, 
T° La navetta non segue più la sua via aa hibapte 
Quando il pettine non è bene in linea con le Dali Ep 
della cassa o pure curva nel centro. Vi si rimedia aggi 


A iccoli 
dolo nell’incanalatura della cassa e del coperchio con pi 
pezzetti di cartone. 


i è a 
Le cause che possono cagionare il rovesciamento dell 
navetta sono: 
1. Le bacchette male aggiustate; 
2. Se il battispola dà un colpo troppo secco. 


1° La navetta si rovescia quando-le bacchette SODO piaci 
zate più basse all'imboccatura delle cassette od ppt 
loro punti d’appoggio; vi si rimedia aggiustandole, (on 
fissano quando il tacchetto abbia il suo gioco in modo da sc 
rere bene avanti e indietro e che corrisponda sempre la 
punta della navetta al centro del tacchetto; 
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2° La navetta si rovescia se il battispola dà un colpo 
troppo secco e vi si rimedia con allentare un poco la cinghia 
che tira il braccio lancia navette. 


Dei para colpi e cinghie di parata 


Il para colpi di cuoio, ha lo scopo di salvare il colpo ai 
bracci lanciatori ed ai tacchetti; in mancanza del para colpi 
si avrebbe spesso la rottura dei bracci lanciatori e dei tacchetti. 

Le cinghie di parata dei bracci lanciatori non possono 
avere un punto fisso, e vanno aggiustate con un po’ di pratica. 

Lavorando con una sola navetta terremo la cinghia più 
tesa, mentre per lo scassettamento lo dovrà essere meno, da 
non ostacolare l’alzarsi o l’abbassarsi delle cassette. Il suo | 
scopo maggiore è di spostare poco in avanti il braccio lan- 
ciatore ed il tacchetto, per ricevere prima il colpo dalla navetta, 
in mancanza di questo piccolo riscontro, la navetta storne- 
rebbe, per l’urto diretto contro il tacchetto. | 

Si faccia attenzione che la navetta sia sempre perfettamente 
liscia, altrimenti avviene che nel passare nell’apertura dei licci 
rompe i fili di catena. } 

Tutti i difetti che sono causa della fuga e del rovescia- | 
mento della navetta, sono pure causa del suo consumo è del | 
suo scheggiamento. i 

Un lancio falso non fa fare alla navetta il suo percorso } 
intero, e rimanendo nel passo dei licci spezza i fili di catena, ‘ RUE 
per la ragione che il pettine venendo contro il tessuto rin- 
chiude la navetta che rompe i fili, e la cassa battente con- 
tinuando il suo movimento in avanti senza fermarsi provoca 
lo sganciamento del telaio, ossia lo spostamento della cinghia - 
sulla puleggia folle, e batte a casse vuote; la navetta poi for- 
zata dal pettine, oltre a spezzare i fili straccia anche il tessuto. 


202, £° 


ni | Piazzamento dei tempiali 


Prima di fissare i tempiali al telaio, siano ben puliti dalla 

Re peluia e dai rottami di filo che introducendosi fra il coperchio 
e le rotelle, non li farebbe funzionare; si faccia attenzione nel 
montarli dopo la pulitura, si appoggi il tessuto con le cimosse con 
giusta tensione sulle punte delle rotelle. Fatto questo, si ab- 
bassa il coperchio e si avvitano le viti di sicurezza. Si osservi 

_ che le punte a spirale attorno ai cilindretti presentino l’incli- 
nazione che hanno verso le. cimosse del tessuto, per tenerlo 
allargato quanto è LT i - 


i La forcella o rompi trama 


La forcella è un’organo molto sensibile che può, se non 
funziona regolarmente, causare anche l’arresto del telaio, e ‘ 
rendere il tessuto difettoso: La forcella è appositamente per 
l'arresto del telaio quando si rompa la trama e quando anche 
non si svolta completamente il filo dalla bobina. La spola 
allora batte nella forcella, la piega, e anche da questo av- 

5 viene l'arresto del telaio. Se la griglia è sporca la forcella 
non funziona bene. i 


4 Difetti nei telai a più navette 


Nei telai a più navette gli inconvenienti si riscontrano più 
Spesso che in quelli semplici; perchè più facilmente la navetta 
si scheggia e si logora. Per avere un buon funzionamento si 
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deve regolare la registrazione delle cassette, le quali devono 
essere piazzate con un certo dislivello riguardo al piano della 
cassa battente, cioè un po’ più alzate nella parte di fondo 
che all'imboccatura. Questa differenza di livello potrà talvolta 
raggiungere anche i tre millimetri. 


Fuga della navetta 


La fuga della navetta, nel telaio a più navette, può aversi, 
oltre che per le cause già sopra esposte, anche per le seguenti: 
Se le cassette sono piazzate più basse del piano della 
cassa; - 

Se il piano delle cassette non è in squadra col pettine ; 

Se il foro del tacchetto è troppo grande; 

Se la bacchetta è rotta od oscillante nei suoi punti d’ap- 
poggio; ; > 

Se la navetta rincula in una od in tutte le cassette; 

Se il cambio delle cassette non è fatto in tempo giusto. 

Bisogna subito conoscere quale di queste cause è quella 
che provoca la fuga della navetta, e allora si potrà portarvi 
l’opportuno rimedio. 


Formazione del disegno per il cambio 
delle cassette 


Nella formazione del disegno terremo conto della neces- 
sità di rendere il movimento delle cassette meno saltuario che 
sia possibile per avere meno logorio e migliore funzionamento 
del telaio. 


mar iggtze 
Daremo l’esempio seguente: 


10 trame giallo 
> verde 
bianco 
nero 
giallo 
nero 
bianco 
verde. 

Non si deve mettere la navetta del giallo nella cassetta N. I 
ed il verde nella cassetta N. 2, il bianco nella cassetta N. 3, 
ed il nero nella cassetta N. 4; sarebbe errore, perchè il call 
biamento delle cassette avrebbe un movimento troppo saltuario: 
e non si avrebbe regolare funzionamento del telaio. 

Si dovrà invece tenère quest'ordine: 


1° 2% da 3A 1a 3° 4a 2a ecc. mentre si metteranno le na- 
Vette così disposte: 


La 
NODODNN 


Muy vs 


i 


Nella 1° cassetta il giallo 


> Da » >» verde 
>» 3a » » nero 
>» 4 >» > bianco. 


Formando invece un disegno i cui colori si ripetessero; 


nell’ordine inverso, dovremo disporre le navette come il se- 
guente disegno: 


._ 10 trame bianco D+ 


è >» giallo 
5, >» rosso 
10.» nero 
5». rosso 
5» giallo 
10 » bianco. 


Si mette la navetta bianca nella cassetta N. 1, quella gialla 
nel N. 2, quella rossa nel N. 3, quella nera nel N. 4, e fa- 
remo lavorare le cassette in questo ordine: 4 

Ta 2a 3° 4a 3a 2a ja Da 


O9INV9930MN cCIOLIGHO 


rane i ALI 


da 
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Orditura meccanica 


I fusi del filato di catena, passano all’orditoio meccanico: 
questa macchina ha lo 


I scopo di avvolgere su un apposito 
tamburo provvisorio, i 


fili d’ordito disposti nel modo col quale 
SURI devono trovarsi sul telaio. 


de Composizione della catena d’ordito 


Ta .1° Il numero dei fili che costituiscono la prima cimossa; 
vati 2° Il numero dei fili che compongono la catena del tessuto ; 
3° Il numero dei fili che compongono l’altra cimossa. 
i ‘ Generalmente l'altezza dell’ordito sul subbio dovrà essere 
0 SeMPre UN PO' maggiore dell'altezza che ha nel pettine. 
I° esempio: 


ife. Orditura per un fessuto unito di lana altezza cm. 120: 


24 fili per cimossa 
1400 » fondo 


t 24 >» per cimossa 
i Totale 1448 fili in cm. 130. 
2° esempio: 


Orditura per un tessuto lana altezza cm. 140: 
30 fili nero cimossa 
4 » bianco filettatura 
2000 >» nero fondo 
4 » bianco filettatura 
30. » nero cimossa 


Totale 2068 fili in cm. 165. 
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3° esempio: 
Di rai 

ge: a per la nota d’orditura a colori diversi per 

3 i lana altezza cm. 140 il di 
i RR , ed il disegno del fondo 
20 fili verde 
; 4 > giallo 
20 >». verde 
20 » bleu 
4 > rosso 
20 » bleu 


Rapporto del disegno 88 fili 


Vogliamo ora formare una catena d’ordito di fili 1860 com- 


preso le cimosse: 


Diremo così: 94 fili nero per cimossa 


4 » bianco filettatura 


1804 » fondo 
4 » bianco filettatura 


24 >» nero cimossa 


i Sl ssa N 
Totalé 1860 fili in cm. 160. 
Per formare il fondo ripeteremo 88 x 20 = 1760 fili, e 
perchè la catena d’ordito sia disposta simmetricamente rispetto 


alle cimosse, 
aggiungeremo 20 fili verdi 
} 4 » gialli 
90 » verdi . | 
fili 44 | 
fili 1760 formati da 20 rapporti | 
44 


avremo 1804 fili del fondo e così 
li 


viene formata la catena per la tessitura. 


dimodochè riassumendo : 
più > 


Principali armature o armature fon- 


damentali 
TAFFETÀ LEVANTINA BATAVIA 

ZI 

LZ Lie ì 
Ba Tutte le armature, come bene osserva il Prof. P. Pinchetti, 

\ Ù I] . 

n. «_—Provengono da questi quattro tipi. I 
CA _ Le armature fondamentali sono quadrate, contengono ne 


_ loro rapporto un Numero di fili ed inserzioni eguale. 

a Ogni filo nelle armature fondamentali ha un’evoluzione 
# Speciale. Queste armature sono irriducibili, e ci indicano pure. 
lo il numero minimo dei licci e di cartoni occorrenti per fab- 
(e bricare dei tessuti che portano lo stesso loro nome. 


Taffetà 
Mps, «La prima armatura taffetà, ha un rapporto di due fili di 
Ri; i Catena e di due trame, Per le stoffe taffetà occorrono almeno 
, due licci. A 
Levantina 


Serve per le armature diagonali ed è facilissima a rico- 
noscersi dalle costole oblique e parallele, più o meno marcate, 
che ne costituiscono il carattere principale. 3 

L’armatura levantina produce un diritto ed un rovescio, 
perchè ad ogni inserzione si alza un solo liccio di quelli che 

_ compongono il rapporto. 
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Batavia 


ura è molto indicata per i tessuti  saia, spi- 
remo eguale forma di tes- 
o; è quadrata € contiene 


Questa armatul 
noni, coperte, pannetti ecc. ed av 


suto nel diritto COM© nel rovesci 
quattro fili e quattro inserzioni. 


Raso 


Da questa armatura si ottiene il tessuto con un diritto ed | 


un rovescio. Nelle armature dei rasi un rapporto comprende 
un numero di fili ed inserzioni eguale, e la base fondamen- 


tale dei rasi deriva da quello di cinque fili per rapporto. Nel 
mature dei rasi si punteggiano in modo che : 
d’una volta come 


nel rapporto d’armatura, 
porto ogni inserzione dev 


comporre le ar 
un filo non alzi più 
pure nello stesso rap 
da un filo solo. 


e essere legata 


Telaio Jacquard 


e dei tessuti sono andate 


ze nella fabbricazion 
ttenuto nella stoffa figure 


abbiamo 0 


d altri ornamenti. 
ri di tessuti, non è stato più 


Le esigen 
; sempre aumentando, ed 
diverse come un fiore € 


È Essendo richiesti questi gen 
possibile servirsi della Ratier, ma è stato necessario sostituirvi 
ta il nome dell’inventore. 


la macchina Jacquard, che po" 

La Jacquard ha dato e dà tanti vantaggi; così che ora 
possiamo avere molte applicazioni ed anche fabbricare qua- 
z lunque genere di tessuti cOn molta facilità. 


i 


TELAIO JACQUARD 


Montaggio 


Posata la Jacquard sopra il telaio in modo che il cilindro 
venga a rimanere alla sua sinistra, prima di fissarla bene cOn 
le viti si deve fare attenzione che sia nel centro del telaio € 
ben messa a livello, perchè altrimenti non funzionerebbe COM 
precisione. Quindi passiamo al montaggio delle leve € degli 
altri accessori che servono al funzionamento della macchina. 
L’attaccatura del paviglione, richiede attenzione per non tro- 
varsi a dover rifarsi due volte. 

Fatto questo passeremo al pareggio delle maglie, perchè 
se le maglie non sono tutte allo stesso pari, accadrebbe che 
al passaggio della navetta si verifica la rottura di quei fili che 
sono più alti 0 più bassi. Per ottenere questa precisione si 
tirino due corde da una parte all'altra ed all’altezza voluta e 
queste serviranno di guida. 

Dalle leve si ottiene apertura per il passo della navetta, 


d abbassarle sempre in modo che i fili di 
Iti nè troppo bassi da non sfre- 


della cassa battente, per evitare 
o rottura. 


e bisogna alzarle 0 
catena non siano nè troppo @ 
gare sul coperchio 0 sul piano 
l’arruotamento dei fili di catena © la lor 


La partenza del telaio 


aio in moto si deve verificare se il 
hina e se gli aghi corri- 
Così faremo anche se la 


Prima di mettere il tel 
cilindro batte nel centro della macc 
spondono bene ai fori del cilindro. 
Jacquard fosse a più cilindri. 


Gli arpini 


Gli arpini debbono avere la giusta altezza dalle coltelle, 
cioè due millimetri quando le coltelle si trovino abbassate col 
telaio in pari, s'intende però il collo degli arpini due millimetri 
sopra le coltelle. 

Prima di mettere il telaio in moto si deve farlo girare a mano 
fino a quando non si sia tutto verificato, specialmente se gli ar- 
pini sono bene aggiustati a quella dovuta distanza, altrimenti met- 
tendo il telaio in moto potrebbe accadere un grave danno, che 
se abbassandosi le coltelle, battessero in testa agli arpini, questi, 
se sono di legno, vanno in frantumi, se invece sono di ferro 
rimangono piegati e perciò in condizione da non lavorare. 

Se gli arpini non prendono, si guardino le coltelle se sono 
in avanti o indietro, aggiustandole in modo che quando la 
macchina incomincia ad alzarsi, il collo degli arpini sia bene 
attaccato alle coltelle. 

Alle volte ci sono degli arpini che non prendono e lasciano 
delle magliette sul tessuto. Non aspettiamo di fare il tessuto 
mal fatto, siano subito riparati. Se l’arpino è di legno si cambi; 

se poi è piegato, o pure non lavora nel foro dell’ago, vi si 

Passi sopra con carta vetrata fino a quando non abbia quel 

gioco esatto nel foro dell’ago. Se ciò non basta, allora si faccia 

bene attenzione quando è in moto il telaio e si guardi bene , 
se l’arpino si attacca alla coltella; non attaccandosi si prenda 

una piccola lima, si limi leggermente il collo dell’arpino che 

non lavora, e se anche questo non basta, si prenda la punta 

dell'ago con le pinze tirandola in avanti, si addirizza se è 

Piegato, o pure si cambia. 

Alle volte le piccole mollette nella scatola della Jacquard 
sono deboli e non Spingono l’ago in avanti secondo il bisogno, 


Te 


allora l’arpino non prende e bisogna rinforzare la molletta o 

cambiarla. Lo stess® si fa anche per le macchine che hanno 
gli arpini di ferro. 

Se il cilindro gira con troppa velocità, occorre dare mag- 

; he premono il nottolino obbligando 


giore pressione alle molle © 


così il cilindro a girare più regolarmente. 
Si faccia attenzione che tanto la macchina quanto le leve 


lavorino’ con leggerezza da non scotere troppo. 

Questo non accadrà S© tutti i pezzi sono bene messi a 
posto e bene aggiustati. Le leve che guidano il cilindro la- 
vorino con la massima precisione, senza che una tiri più e 
l’altra meno, in modo che le guide portino il cilindro a bat- 
tere nelle punte degli aghi, ma non che il cilindro batta nella 
Placca forata dove passan® gli aghi, perchè battendo troppo 
forte si forano i cartoni. 


Manovra del telaio 


La macchina Jacquard richiede un abile tessitore, perchè 
sono molti gl’inconvenienti che possono accaderle. 


Il tessitore abbia molta CUra nel trovare l’aperto del tes- 
suto, come pure nel disfare il tessuto difettoso. 
Si prenda la cordicella legata agli arpini e si tiri, man- 
dando il telaio; il cilindro va indietro e troveremo il suo aperto. 
Questa operazione sia fatta con attenzione € precisione di 
tempo, in modo da non mandare il telaio con brutti modi, ma li- 
bero e con energia; facendo questamanovia con poca decisione, 
può accadere benissimo che il cilindro rimanga per costola, 
e forzando negli aghi ne può piegare anche delle file intere, 
e sarebbe dopo un brutto addirizzarle. 
Questo non accadrà se l'operaio addetto alla Jacquard la- 
vora con attenzione. Ci sono le Jacquard anche a due cilindri 


SNA 


che sono preferibili per la facilità nel cambiamento del di- 
segno come, per esempio, per scialli, coperte ecc.; essendo 
articoli con bordi si ottiene sempre maggiore produzione di 
lavoro. 

Si raccomanda che la manovra dello. sganciamento dei 
due cilindri, sia fatta sempre a casse indietro, prendendo con 
la mano sinistra la corda delle guide, con l’altra staccando 
il primo cilindro e accompagnandolo sempre con la corda in 
modo da non farlo balzare; si lasci la corda del primo e ti- 
reremo la corda del secondo cilindro, facendolo entrare nel 
dente delle guide. 


. Tessuto mal fatto 


L’opera sul tessuto viene mal fatta da una parte o dal- 
l’altra se i fili di catena non prendono secondo la foratura 
del cartone, o se sul tessuto i fili hanno un’alzata difettosa 

Si verifichi il cartone, ossia il disegno, marcando co j 
chiostro le punte degli aghi, che lasceranno l’impront 
cartone del cilindro; vedremo così se il cilindro deve 
abbassato o alzato, spostato a destra o sinistra, 


nin. 
a, sul 
essere 


Difetti del disegno e avvolgimento 


È 
disegno al cilindro si 


Prima di mettere un disegno sulla macchina 
bisogna guardare bene che sia ben legato, non troppo Stretto 
nè troppo lente, altrimenti il cartone non entrerebbe con fa- 
cilità nelle olivette e si avrebbe l'ingrandimento dei buchi di 
guida ed il disegno farebbe le alzate difettose. 


Jacquard, 
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L’avvolgimento del disegno al cilindro avviene quando si 
mette un disegno nuovo sulla Jacquard; i fori di guida essendo 
nuovi restano attaccati alle olivette e i cartoni non si staccano 
dal cilindro e avviene l’avvolgimento. Vi si rimedia col pas- 
sare a mano un oggetto qualunque della grandezza delle 
olivette nei fori di guida. 

Si verifichi che anche le olivette tengano sempre i car- 
toni ben guidati e ben tesi sopra al cilindro, facendo ben 
corrispondere i fori del cilindro con quelli del cartone. 

Delle macchine Jacquard, ce ne sono di tanti modelli, però 
il più preferibile è il modello Tedesco per la sua solidità e 
il più adattato alla fabbricazione di stoffe per mobili, tappeti, 
coperte, ecc. 


Preparazione e rifinizione dei tessuti 
di lana 


Il tessuto esce greggio dal telaio, ed ha bisogno di essere 
sottoposto alla cosiddetta spuntatura e smollettatura, mediante 
la quale si tolgono, operando a mano e con pinzette speciali, 
i nodi e le sostanze vegetali estranee. Queste ultime possono 
però essere tolte anche mediante la carbonizzazione; 


MACCHINA PER LA CARBONIZZAZIONE DEI TESSUTI 


suto passa nell’apparecchio ove subisce l’azione chimica che 
disgrega le fibre vegetali; e passa poi in un altro, in cui il 
calore compie lo sgretolamento delle suddette fibre. ì 


Segue la lavatura, che si compie come è indicato a p. 82 
(Lavatrice a cilindri). 


il tes-o 


aa 


— rgeetrun ta 


E oonale 


é 


Follatura 


Un'importante operazione, alla quale vengono sottoposti 
i tessuti ottenuti con lana cardata, è la follatura, che ha per 
iscopo di produrre quella specie di stoffa che diconsi panni. 
Per questa operazione ci serviamo di una macchina chia- 


mata follone a cilindri. 


cc” 


FOLLONE A CILINDRI 


Si fa arrotolare il tessuto sui cilindri del follone, congiun- 
gendo in ultimo i due capi della pezza che viene così avvol- 
tolata sui cilindri quattro, cinque, sei volte a seconda della 
sua lunghezza. I cilindri girando poi rapidamente e compri- 
mendo il tessuto fanno sì che questo si contrae in se stesso 
e acquista quella resistenza, spessore e impermeabilità che gli 
si vuol dare. 


— 81 — 


Lo scopo della follatura è sempre quello di ispessire ed 
e il panno, fino alle proporzioni volute. 
fenomeno è dovuto all’aggrovigliamento e a quelle 
gliette di cui sono. ricoperte le fibre di lana, le 
do le loro scagliette sotto l’azione della solu- 
ata, si avvicinano fra loro per l’effetto della pres- 
to, nel quale queste fibre di lana sono 
costrette a saldarsi una fibra con l’altra, per le scagliette, come 
abbiamo parlato a pagg. 21 e 22 per cui si ha un rientro in lar- 
ghezza ed in lunghezza. 

Per la buona riuscita di questa operazione è necessario 
la compressione unita allo sfregamento. 

Nelle macchine per la follatura è preferibile operare a 
perchè si ottiene prima l’azione della follatura. 
a follatura si può aiutare cori le seguenti so- 
stanze: orina putrefatta mista a sapone, alle volte olii vege- 
tali; oggi, specie per le stoffe cardate del Pratese, in generale, 
si fa molto uso di sale Solvais diluito con acqua e portato 
alla gradazione desiderata. 
. L'operazione della follatura alle volte può durare anche 
delle ore; un panno ben follato non deve perdere nulla della 
sua resistenza, deve invece acquistare impermeabilità all'acqua, 
elasticità e consistenza. 
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| Difetti di lavatura e follatura 


I difetti provenienti da queste due operazioni sono gli 


stessi, e si possono classificare in pieghe e: abrasioni. 
— È il difetto più frequente e più temibile, ed 
e esercitata troppo a lungo su uno 
stesso punto. Durante la follatura alcune pieghe possono for- 
marsi per mancanza di umidità, trovandosi il tessuto essiccato 
quà e là, nel quale l’evaporazione fissa le ondulazioni. 
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Le pieghe. 
avviene da una compression 


Durante la follatura si dovrà ogni tanto rompere le pieghe 
alla pezza, e questa operazione È indispensabile specie per 
i tessuti fortemente serrati e rigidi, richiedendo questi una 
follatura lunga ed energica; si dovrà anche modificare la fa 
sizione della pezza, scucendola € ricucendola dopo averla 
voltata in senso contrario. DA 

Le abrasioni. — Sono causate dallo scorrimento dl ci- 
lindri sulla pezza mentre questa per una ragione o per l’altra 
rimane ferma. ki 

Il tessuto in queste condizioni viene sottoposto a fortissimo 
attrito e viene deteriorato e anche lacerato. Questi difetti 2000 
irrimediabili, però sono evitati nella follatura mediante l’ap- 
Parecchio di antifrizione. 


Lavatura delle pezze 


Dopo follato il tessuto, deve essere lavato per togliergli le 
Sostanze suindicate impiegate per.la-follatura. La lavatura Vigne 
fatta con lavatrice a cilindri o purgapanni, entro le quali pas- 
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LAVATRICE O PURGAPANNI 
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sano le pezze follate; come liquido detergente si usa, gene- 
ralmente, prima un bagno caldo leggero di soda e sapone, 
secondo poi si fa seguire acqua calda per il risciacquo. I 
cilindri hanno lo scopo di spremere il tessuto e togliervi il 
liquido che ha già agito. 

Nella lavatura la formazione delle pieghe è evitata, fer- 
mando la macchina ogni tanto per rompere le pieghe, e mo- 
dificare continuamente la posizione della pezza durante il suo 
percorso. 


Assorbitrice e Rameuse 


Dopo la lavatura fa sèguito l’essiccazione, che si ottiene 
mediante idroestrattori od anche con le cosiddette assorbi- 
trici, nelle quali l’acqua del tessuto viene tolta per l’aspira- 
zione di una pompa a vuoto che agisce sul tessuto, il quale 
passa su rulli forati. 


ASSORBITRICE 


Ma non tutta l’acqua che contiene il tessuto viene in tal 
modo tolta, e per compiere l’essiccazione passeremo il tessuto 
ai cosiddetti tiratoi sui quali si asciuga il tessuto all’aria libera 
od in stanze riscaldate. 

Alcuni tessuti vengono anche apparecchiati o caricati; 


arch 
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vengono cioè fatti passare in soluzioni calde di salda d’amido, 
mista bene a varie altre sostanze quali ad esempio cera, sa- 
pone, stearina, destrina, ecc. iu 
- I tessuti passano nella bacinella che contiene le soluzioni 


MACCHINA RAMEUSE 
PER APPRETTARE E SPREMERE I TESSUTI ED ESSICCARLI 


preparate e sono presi dai cilindri che tolgono loro lappretto 
esuberante. Poi passano in cassette riscaldate ove si asciu- 
gano. Detta macchina chiamasi' Rameuse per apprettare ed 
essiccare i tessuti. 


Garzatura 


Il tessuto può essere garzato quando è sempre umido o 
pure quando è essiccato, secondo il tipo di stoffa che si vuole 
fabbricare. Lo scopo della garzatura e quello di trarre fuori 
dalla superficie del tessuto i peli in modo uniforme ed uni- 
formemente diretti. s 

Questo si ottiene colle garzatrici, che hanno lo scopo di 
sfregare ripetutamente il tessuto con punte montate su cilindri. 
Tali punte possono essere metalliche, ed il loro funzionamento 
è così evidente che non ‘occorrono spiegazioni. 


PUNTE METALLICHE 


GARZATRICETA” 


Spesso però, e specialmente per stoffe fini, si usano invece 
punte vegetali, inserendo sui cilindri i cosidetigarz O) chardon, 
frutti di una specie di cardo selvatico, che Vigne coltivato in 
alcune regioni d'Europa. Quello di migliore qualità proviene 


da Avignone. 


Les 


Tirati fuori i peli dalla superfice del tessuto, essi vengono 
resi omogenei e tagliati tutti alla stessa lunghezza nelle mac- 
chine cosiddette tosatrici o cimatrici, nelle quali il tessuto viene 
spazzolato, a mezzo dei cilindri 2, sul diritto e sul rovescio, 
in modo da sollevare uniformemente il pelo, e poi passa at- 
traverso all’apparecchio d, ove si trova una lama fissa tagliente 
ed un cilindro porta filetti tagliatori a spirale, che serve a 
tagliare uniformemente il pelo all’altezza voluta e che è re- 


CIMATRICE 


a) 8) l iri i 
Ò spazzola per addirizzare il pelo; è) apparecchio di tosatura del pelo; c) vite per regolare 
la tosatura del pelo; 4) Spazzola, 


golato dalla vite e; di qui il tessuto passa alla spazzola 4, 
che ha lo scopo di togliere al tessuto il pulviscolo di lana 
tagliata. % 

La tosatura più o meno a fondo dipende esclusivamente 
dal genere di lavoro che si intende di eseguire; così per una 
stoffa rasata la cimatura sarà completa, cioè a fondo; per 
una stoffa Melton non occorre invece che eguagliarne la su- 
perfice mediante Un taglio superficiale. 

Per i tessuti Barzati, la cimatura costituisce un’operazione 
delicatissima, trattandosi di lasciare il pelo stesso all'altezza 
conveniente onde l'intreccio sottostante rimanga più o meno 


È 
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visibile, senza tuttavia scoprir la superfice; ciò che farebbe 
perdere alla stoffa il suo carattere di Drapé, e la renderebbe 
ruvida al tatto anzichè morbida come dev'essere. 

La cimatura ha sempre luogo sul tessuto essiccato. 


Pressa a cilindri o calandra; colla pressa si ottiene il 
lucido del tessuto mediante il passaggio che esso fa attraverso 


PRESSA A CILINDRI O CALANDRA 
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a cilindri che lo comprimono fortemente; agisce come liscia- 
trice e lucidatrice mediante la pressione fatta dai cilindri, det i 
quali è formata la Calandra, ed ha lo scopo di dare al tes- 
. suto compattezza e lucentezza. 
Prima della pressatura il tessuto è opaco, poichè i fila- 
menti che sono sparsi irregolarmente sulla superfice della 
| stoffa, impediscono la riflessione regolare della luce. Sotto 
l’azione della pressione, e del calore, e tenendo conto di una _ 
- leggera vaporizzazione prima di pressare, i filamenti si am- 
morbidiscono, e si comprimono gli uni contro gli altri. Il tes- 
suto a questo punto rimane molto schiacciato ed acquista 
un’apparenza di lucentezza e rimane duro ed incartato. 


; Decatisaggio 


i Il lucido che si ottiene nella pressatura è dovuto all’ade- 
renza che il pelo fa col fondo del tessuto. AI passaggio nella 
Calandra le fibre acquistano una deformazione permanente 
di flessione, ed il tessuto rimane duro ed incartato, perchè 
| compresso. 
Quando cadono accidentalmente gocce d’acqua su questi 
Si tessuti, in quei punti-scompariscono parzialmente le defor- 
mazioni permanenti a misura che si fa sentire l’effetto del- 
l'umidità, prima nelle fibre esterne e nelle più sensibili, suc- 
cessivamente dopo nelle meno sensibili e nelle interne; in 
conseguenza la superfice ritorna irregolare e presenta nel 
fondo lucido, l'apparenza di una macchia. ; 
Se poi si tuffa nell'acqua tutto il tessuto esso si restring 
perdendo la deformazione acquistata al tiratoio, alla Rameuse, 
ma perde interamente il lucido dato dalla pressa. 


— 1897 a 


catisaggio sono di diverse specie. 
Ne rappresentiamo uno. Il funzionamentosè semplice. Il 


tessuto arrotolato con cura sopra Un cilindro bucarellato, me- 
diante un-carrello viene introdotto in un recipiente che si 


chiude, ed ove viene immesso del vapore che agisce sul tes- 


suto compresso. 

L’azione del vapore non 
tendo produrre delle disgregazio 
e fragili; nel caso poi di colori 
adottare speciali precauzioni onde il de 
ad ingiallire la stoffa. 


Gli apparecchi per il de 


deve essere troppo prolungata, po- 
ni nelle fibre, rendendole dure 


delicati o bianchi è necessario 
catisaggio non abbia 


MACCHINA PER DECATISAGGIO A VAPORE Dì 
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Il tessuto dopo aver subito l'operazione del decatisaggio, ol 
non ha più quei difetti che abbiamo accennato; ma invece “ 


evita le macchie anche se bagnato dalla pioggia, e non re- | 
stringe anche se si tuffa nell’acqua; conserva il lucido, ha sof 
una maggiore morbidezza ed aumenta il suo spessore. E dii 
Riassumendo brevemente la necessità di questa operazione uf id 

si può dire: la lucentezza data al tessuto dalla pressa non è 
durevole, perchè i filamenti coricati dalla pressione, poco a Ù 
poco si rialzano e si rialzano del tutto dove cade una goccia } 
; 


d’acqua formando una macchia. 


ni* th —- 90 - 


| Ciò è dovuto al fatto che i filamenti riprendono la loro 
forza. di ‘contrazione. 

MULIE decatisaggio deve dunque plasmare i filamenti nella 
San in cui si trovano dopo la calandratura; quindi fissa 
il brillante, più 1 gradevole e più stabile. 
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